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© Enrichtung fur die Zufuhrung von Einsetzteiien in erne konttnuierlich betriebene Fertigungsstation 



© Die Einrichtung fur die Zufuhrung von Einsetzteiien in eine 
kontinuieritch betriebene Fertigungsstation weist eine zwi- 
scrten einer stationaren Speicrterstation und etnem bevy eg - 
ten Werkzeugtrdger angeordnete Obergabevorrichtung (13) 
fur die Ersetzteile (25) auf. Diese Obergabevorrichtung 
weist ein Obergabeteil (28) auf, das zeit- und streckenwetse 
mit dem Werkzeugtrager zur Mitbewegung koppelbar 1st. 
Wahrend d*eser Mftnahmebewegung warden die im when- 
den Zustand dea Obergabeteiles (28) eingebrachten Einsatz- 
teile (25) mittels Bewegungsorganen (30) dem synchron 
mitbewegten Wericatucktriger (11) und deasen Eineetzwerk- 
~* zugefuhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung fflr die Zufflh- 
rung von Einsetzteilen in eine kontinuierlich betriebene 
Fertigungsstation mit einem kontinuierlich bewegten 3 
WerkstQcktrager, einem bewegten Werkzeugtrager mit 
mindestens einer Einsetzvorrichtung fQr die Einsetzteile 
und mit einer stationaren Speicherstation fQr die Ein- 
setzteile. 

Fertigungsstationea in welchen aus einer stationaren 10 
Speicherstation kommende Einsetzteile verarbeitet 
werden, werden im ailgemeinen intermittierend betrie- 
ben v wobei in den Stills tandszei ten die Einsetzteile in die 
Einsetzposition gebracht und beim nachsten Arbeits- 
schriu der Fertigungsstation in ein Werkstttck einge- 15 
setzt werden. Nur in einer begrenzten Zahl von Fallen 
und bei Fertigungsstationen mit stationer angeordneten 
Werkzeugen tassen sich stabile Einsetzteile auch wah- 
rend einer kontinuierlichen Vorscbubbewegung der 
WerkstQcke durch die Fertigungsstation den Werkzeu- 20 
gen voriegen und anschlieBend von den Werkzeugen in 
WerkstQcke einsetzen. Dies ist aber nur bei einer sehr 
geringen Vorschubbgewegung der Werkstucke und ei- 
nem relativ groflen gegenseitigen Abstand der Werk- 
stucke, der die ndtige Rustzeit fQr die ZufQhrung der 25 
Einsetzteile zum Einsetzwerkzeug ergtbt, moglich. Be- 
kannte Einrichtungen zum Einbringen von Einsetzteilen 
in Werkstucke in einer kontinuierlich betriebenen Ferti- 
gungsstation haben also den Nachteil, daO der Werk- 
stOckdruchlauf sehr langsam ist und/oder die Anlage 30 
uberdtmensioniert ist, urn die erforderltchen Einsetzzei- 
ten zu erreichen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Zu- 
fQhreinrichtung fur Einsetzteile fflr eine kontinuierlich 
betriebene Fertigungsstation so auszubilden, daB kein 35 
Produktionszeitverlust entsteht und eine uberdimensio- 
nierte Fertigungsstation vermieden werden kann. 

Die gestellte Aufgabe wird bei einer Zufflhreinrieh- 
tung der eingangs genannten Art erfindungsgemaB da- 
durch geldst, daB zwischen der Speicherstation und dem 40 
bewegten Werkzeugtrager eine Obergabevorrichtung 
fur die Einsetzteile angeordnet ist, die zeit- und strek- 
kenweise mit dem Werkzeugtrager zur Mitbewegung 
koppelbar, zeitweise stillsetzbar und in eine bestimmte 
Ausgangsstellung rucksteilbar ausgebildet ist und min- 45 
destens ein in der Obergabevorrichtung gelagertes Or- 
gan zum Bewegen eines Einsetzteils von einer Eingabe* 
stelle zu einer Ubergabestelle der Obergabevorrichtung 
aufweist 

Die Obergabevorrichtung der erfindungsgemaB aus- 50 
gebildeten ZufQhreinrichtung erlaubt es, die einen oder 
mehreren Einsetzwerkzeuge eines bewegten Werk- 
zeugtragers wahrend einer Phase einer synchronen Mit- 
bewegung mit dem Werkzeugtrager mit den Einsetztei- 
len genau zu bestucken, die dann anschlieBend — wah- 55 
rend die Obergabevorrichtung noch mit dem Werk- 
zeugtrager gekoppeh oder aber bereits wieder vom 
Werkzeugtrager abgekoppelt ist — von den synchron 
mit dem WerkstQcktrager bewegten Einsetz werkzeu- 
gen sicher in die Werkstucke eingesetzt werden. Dabei 60 
kdnnen auch instabile Einsetzteile, wie flexible Folien- 
zuschnitte, die wahrend der Obergabe und wahrend des 
Einsetzens exakt gehalten sein mQssen, sicher in eine mit 
einer wirtschaftlichen Geschwindigkeit betriebene Fer- 
tigungsstation eingebracht und dort in Werkstucke ein- 65 
gesetzt werden. 
, Die zeitweise Koppelung der Obergabevorrichtung 
j mit dem Werkzeugtrager kann vorteilhafterweise mit- 



tels eines in eine Wirkstellung und zurQck verstellbaren 
Mitnehmers erfolgen, so daB kein gesonderter Antrreb 
fflr die bewegbare Obergabevorrichtung erforderlich 
ist. Die RQckstellung der Obergabevorrichtung in ihre 
Ausgangslage kann beispielsweise durch RQckholfedern 
bewirkt werden, wobei in diesem Fall die Bestuckung 
der Obergabevorrichtung mit einem oder mehreren 
neuen Einsetzteilen zweckm&Big in der Ausgangsstel- 
lung der Obergabevorrichtung erfolgt Die NeubestQk- 
kung mit Einsetzteilen kann aber auch sofort nach dem 
Abkoppeln der Obergabevorrichtung vom bewegten 
WerkstQcktrager erfolgen, bevor die Obergabevorrich- 
tung in ihre Ausgangsstellung zuruckgeholt wird Wah- 
rend in der Fertigungsstation der WerkstQcktrager in 
der Regel kontinuierlich in einer gleichbleibenden Rich- 
lung bewegt wird, setzt eine erfindungsgemaB ausgebil- 
dete ZufQhreinrichtung nicht auch erne gleichgerichtete 
kontinuierliche Bewegung des Werkzeugtragers voraus. 
Die ZufQhreinrichtung kann auch bei einem pendelnd 
bewegten WerkstQcktrager eingesetzt werden, wo die 
Bewegungskoppelung der Obergabevorrichtung mit 
dem Werkzeugtrager jeweils wahrend einer der beiden 
gegenlaufigen Pendelbewegungen erfolgt 

Bei der erfindungsgemaB ausgebildeten ZufQhrein- 
richtung kann das Organ zum Bewegen des Einsetzteils 
der Obergabevorrichtung durch eine stationare Kulisse 
gesteuert sein, wobei die stationare Kulisse eine minde- 
stens streckenweise ungeradlinige FQhrungsbahn. fQr 
ein mit dem Bewegungsorgan verbundenes Mitnehmer- 
teil aufweisen kann, um eine die Betriebssicherheit der 
ZufQhreinrichtung erhdhende ungletchmaBige ZufQhr- 
bewegung des Einsetzteils in der Ubergabevorrichtung 
zu erreichen. Der Aufbau des Bewegungsorgans richtet 
sich nach der Art der Einsetzteile. Fur ausreichend ei- 
gensteife Einsetzteile kann als Bewegungsorgan bei- 
spielsweise ein Stofler oder Schieber vorgesehen sein. 
Bei flexiblen Einsetzteilen, wie beispielsweise Folienzu- 
schnitten, kann das Bewegungsorgan ein Saughalter fur 
das Einsetzteil sein. Vorteilhafterweise kann die Ober- 
gabevorrichtung fur die Aufnahme und Bewegung meh- 
rerer Einsetzteile ausgebildet sein, so daB gleichzeitig 
mehrere Einsetzwerkzeuge des Werkzeugtragrs mit 
Einsetzteilen beschickt werden kdnnen. 

Die erfindungsgemaB ausgebtldete ZufQhreinrich- 
tung laQt sich an unterschiedltch getaltete und/oder be- 
wegte WerkstQcktrager anpassen. Bei Fertigungsstatio- 
nen, welche fQr die Werkstucke einen kontinuierlich ge- 
drehten Rundtisch aufweisen, konnen der WerkstQck- 
trager und die Obergabevorrichtung um eine gemeinsa- 
me Achse verschwenkbar angeordnet sein, welche auch 
die Achse des kontinuierlich bewegten Werkstflcktrt- 
gers sein kann. 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel einer er- 
findungsgemaB ausgebildeten ZufQhreinrichtung an- 
hand der schematischen Zeichnung naher eriautert 
1m einzelnen zeigt 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer mit der 
ZufQhreinrichtung versehenen Fertigungsstation, 

Fig, 2 einen zentralen Langsschnitt durch die Oberga- 
bevorrichtung der Zufuhreinrichtung, 

Fig, 3 einen gegenQber Fig, 2 verkleinerten Schnitt 
durch die Obergabevorrichtung entlang der Linie 1IMII 
in Fig. 2, 

Fig. 4 einen Schnitt durch die Obergabevorrichtung 
entlang der Linie IV-IV in Fig. 2. 

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Fertigungssta- 
tion besteht aus einem WerkstQcktrager 10, einem 
Werkzeugtrager 11, einem stationaren Speicher 12 fflr 
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Einsetzteile und einer Zufuhreinrichtung 13, Der Werk- 
stQcktrager to besteht a us einem runden WerkstQck- 
tisch 14, dcr urn cine Achse 15 drehbar gelagert und 
mittels eines nicht darges tell ten Antriebsmotors konti- 
nuierlich bewegbar ist Er ist beim dargestellten Ausfuh- 5 
rungsbei spiel fflr die Aufnahme von Dosen 16 bestimmt 
denen in der Fertigungsstation vorgefertigte Boden als 
Einsetzteile eingesetzt werden sollen. Der Werkzeug- 
trager 11 besteht aus einem Schwenksektor 17, der mit- 
tels einer nicht dargestellten Antriebsvorrichtung urn 10 
die Achse 15 im Pendelgang verschwenkbar gelagert 
und mit mehreren Einsetzstempeln 18 verse hen ist, die 
jewetls mit einer Zylinder/Kolben-Anordnung 19 als 
Antriebsvorrichtung verbunden sind Die Speichersta- 
tion 12 ist zur Aufnahme der Dosenbdden ausgelegt 15 
Die zwischen der Speicherstation 12 und dem Werk- 
zeugtrager It angeordnete Zufuhreinrichtung 13 ist ci- 
ne Obergabevornchtung fur die Dosenbdden. Sie be- 
steht aus einem stattonaren Teil 13.1 und einem e ben- 
falls um die Achse 15 verschwenkbar gelagerten beweg- 20 
lichen Teil 13^, der mittels eines am Werkzeug trager II 
verschwenkbar gelagerten Mitnehmers 20 vom Werk- 
zeugtrager 11 mttgenommen werden kann. 

Die Ubergabevorrichtung 13 mit ihrem verschwenk- 
baren ObergabeteiJ 13.2 wird nachfolgend in Verbin- 25 
dung mit den Fig. 2 bis 4 naher beschrieben. Der in 
Fig. 1 bezeichnete stationare Teil 13,1 der Obergabe- 
vorrichtung 13 bestehj aus einer im Schnittbild der 
Fig. 2 ersichtlichen Lagerplatte 21 mit einem Fuhmngs- 
bahnsektor 22 fur den verschwenkbaren und in Fig. 1 30 
bezeichneten Teil 13.2 der Obergabevornchtung. Au- 
Berdem weist die Obergabevornchtung 13 eine statio- 
nare Kulissenplatte 23 auf, die in Fig. 2 im Querschnitt 
und in Fig. 4 in einer Aufsicht ersichtJich ist Die statio- 
nare Kulissenplatte 23 weist mehrere DurchlaBldffnun- 35 
gen 24 fur die die Einsetzteile bildenden Dosenbdden 25 
auf, die gemafl Fig. 2 mittels einer hier nicht naher inter- 
essierenden Schiebervorrichtung 26 mit absenkbaren 
Schiebeleisten 27 Qber die stationare Kulissenplatte 23 
hinweg von der Speicherstation 12 zu den DurchlaQof f- 40 
nungen 24 geschoben werden. 

Der bewegliche und um die Achse 15 verschwenkba- 
re Teil 13L2 der Obergabevornchtung 13 weist einen aus 
der Fig. 2 und der Fig. 3 ersichtlichen Obergabesektor 
28 auf, der mit radialen FQhrungsschlitzen 29 fur auf 45 
dem Obergabesektor 28 angeordneten Schiebern 30 
versehen ist. Die in Fig. 3 nur mit strichpunktierten Li- 
nien angedeuteten Schieber 30 ragen mit Fflhrungsstif- 
ten 31 in die FQhrungsschlitze 29. Vor jedem Schieber 30 
weist der Obergabesektor 28 erne Auflageflache fQr ein 50 
Einsetzteil, also einen Dosenboden 25, auf. In einer Aus- 
gangsstellung des bewegten Teils 13,2 der Obergabe- 
vornchtung 13 befinden sich diese Auflageflachen des 
Obergabesektors 28 jeweils unter einer Durcfagangsoff- 
nung 24 der stationaren Kulissenplatte 23. Die Kuiissen- 3s 
platte 23 weist gemafl Fig. 4 fttr jeden Schieber 30 eine 
Fuhrungsbahn 33 auf, in welche eine auf jedem Schieber 
gelagerte Mitnehmerrolle 32 ragt Die FOhrungsbahnen 
33, die auch einen gekrQmmten Verlauf haben kdnnen, 
bewirken bei der Mitnahme des Obergabesektors 28 eo 
durch den Werkzeugtrager 11 die Radial verschiebung 
der Schieber 30. Fflr die Mitnahme durch den am Werk- 
zeugtrager 1 1 verschwenkbar gelagerten Mitnehmer 20 
ist dcr Obergabesektor 28 an einem seiner Enden mit 
einem gedampften Anschlag 34 versehen. Die zeitweise 65 
Mitnahme des Obergabesektors 28 durch den Mitneh- 
mer 20 erfolgt nur in einer Richtung der durch einen 
Doppelpfcil 35 in Fig. 3 angezeigten Pendelbewegung, 
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und die Rflckstellung des durch den verschwenkbaren 
Mitnehmer 20 wieder freigegebenen Obergabesektors 
28 erfolgt mittels einer in Fig. 2 eingetragenen Ruckhol- 
feder 3& Auf der Unterseite des Obergabesektors 28 
sind mit dem stattonaren Fuhrungsbahnsektor 22 zu- 
sammenwirkende Fuhrungsrollen 37 befestigt, von de- 
nen aus Fig. 2 zwei ersichtlich sind. 

Wahrend der Mitnahme- Versch we nkbewegung des 
Obergabesektors 28 werden die vorher in einer Ruhe- 
stellung des Obergabesektors 28 aufgelegten Dosenbd- 
den 25 vom Obergabesektor 28 mittels der Schieber 20 
radial auf den synchron bewegten Wrkzeugtrager 11 
und zu den darauf befindlichen Einsetzstempeln 18 ab~ 
geschoben. Anschliefiend werden sie mittels der Ein- 
setzstempel 18 in die unterhalb des Werkstucktragers 
11 befindlichen, im ebenfalls synchron umlaufenden 
Werkstucktisch 14 gehaltenen Dosen 16 eingesetzt 
Nach der Obergabe der Dosenboden 25 wird der Ober- 
gabesektor 28 wieder vom Werkzeugtrager 11 abge- 
koppelt und mittels der Ruckstellfeder 36 in eine Aus- 
gangslage zuruckbewegt, wo auf ihn im Stillstand neue 
Dosenboden 25 durch die Durchgangsoffnungen 24 der 
stationaren Kulissenplatte 23 hindurch aufgelegt wer- 
den. 

Die Obergabevornchtung 13 kann auch andere Be- 
wegungsorgane als die Schieber 30 aufweisen, beispiels- 
weise Saughalter zum Halten flexibler Einsetzteile, mit 
wekhem die Einsetzteile wahrend des Obergabevor- 
ganges in den Werkzeugtrager 1 1 festgehalten sind 

Paten tanspruche 

t. Einrichtung fur die Zufuhrung von Einsetzteilen 
in eine kontinuierltch be trie bene Fertigungsstation 
mit einem kontinuierlich bewegten Werkstucktra- 
ger (10), einem bewegten Werkzeugtrager (1 1) mit 
mindestens einer Einseizvorrichtung fur die Ein- 
setzteile (25) und mit einer stationaren Speichersta- 
tion (12) fur die Einsetzteile, dadurch gekennzeich- 
net daB zwischen der Speicherstation (12) und dem 
bewegten Werkzeugtrager (11) eine Obergabevor- 
nchtung (13) fQr die Einsetzteile (25) angeordnet ist, 
die zeit- und streckenweise mit dem Werkzeugtra- 
ger (11) zur Mitbewegung koppelbar, zeitweise 
stillsetzbar und in eine betimmte Ausgangsstellung 
ruckstelJbar ausgebildet ist und mindestens ein in 
der Obergabevornchtung (13) gelagcrtes Organ 
(30) zum Bewegen eines Einsetzteils (25) von einer 
Eingabesteile zu einer Obergabestelle der Oberga- 
bevornchtung ( 13) auf weist. 

2. ZufQhreinrichtung nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Koppeiung der Obergabe- 
vornchtung (13) mit dem Werkzeugtrager (11) mit- 
tels eines in eine Wirkstellung und zuruck verstell- 
baren Mitnehmers (20) erfolgt 

3. Zufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder Z da- 
durch gekennzeichnet, daB das Organ (30) zum Be- 
wegen des Einsetzteils (25) durch eine stationare 
Kulisse (23) gesteuert ist 

4. ZufQhreinrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die stationare Kulisse (23) erne 
mindestens streckenweise ungeradunige FQhrungs* 
bahn (33) fQr ein mit dem Bewegungsorgan (30) 
verbundenes Mitnehmerteil (32) aufwetst 

5. ZufQhreinrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Bewegungs- 
organ ein auf das Einsetzteil einwirkender StdBer 
oder Schieber (30) ist 




DE 41 19 656 Al 

5 

6. Zufuhreinrichtung nach einem dcr AnsprQche 1 
bis 4 t dadurch gekennzeichnet, daB das Bewegungs- 
organ ein SaughaJ tcr fflr das Einsetztei 1 ist 

7. Zufahreinrichtung nach einem der Anspruche t 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Obergabe- 
vorrichtung (13) far die Aufnahme und Bewegung 
mehrerer Einsetzteile (25) ausgebildet 1st. 

8. Zufuhreinrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Werkzeug- 
trager (It) und die Obergabevorrichtung (13) urn 
eine gemeinsame Achse (15) verschwenkbar ange- 
ordnet sind. 

9. ZufOhreinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Werkzeugtrtger (11) und/oder 
Obergabevorrichtung (13) gegen Ruckstellfeder- 
kraft verschwenkbar sind 
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